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PRESENTACIÓN 
Señores miembros del Jurado, presento ante ustedes la Tesis titulada 
“APLICACIÓN DE LEAN MANUFACTURING PARA MEJORAR LA 
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA CAPO CALEB L.T.D.A., 2018”, la cual 
contempla siete capítulos: 
Capítulo I: Introducción, donde se describen las bases teóricas y empíricas que 
ayuden a dar solución a la problemática planteada, indicando la justificación del 
estudio, su problema, hipótesis y objetivos que se persiguen. 
Capítulo II: Marco metodológico, hace referencia al método, diseño, variables, 
población y muestra, así como las técnicas e instrumentos empleados y los 
métodos de tratamiento de datos. 
Capítulo III: Contempla el resultado de los objetivos, para lo cual se realizó una 
evaluación actual de la empresa CAPO CALEB, identificando en el proceso los 
desperdicios que se genera en el empaque de banano orgánico, seleccionar 
herramientas lean manufacturing a utilizar y por último eliminar las causas raíces 
a través del VSM, Poka Yoke y 5’S. 
Capítulo IV y V: Contempla secuencialmente las discusiones, conclusiones de 
cada objetivo. 
Capítulo VI: Las recomendaciones pertinentes acorde al estudio. 
Capítulo VII: Presenta el resumen de las fuentes bibliográficas usadas en base a 
la norma ISO 690. 
En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad Cesar 
Vallejo, esta investigación sometemos a vuestra consideración y esperando que 
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RESUMEN 
 La presente investigación titulada “APLICACIÓN DE LEAN MANUFACTURING 
PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA CAPO 
CALEBL.T.D.A., 2018”, enmarcado en las teorías de mejora continua; para lo 
cual empleó el método deductivo, en una investigación experimental, aplicando a 
una población de las entregas anuales con las que la empresa posee un contrato 
tomando como muestra el 80% de estas entregas. Para lo cual empleó como 
técnicas y herramientas: estudio de tiempos, lluvia de ideas, diagrama de Pareto, 
mapa flujo de valor (VSM), poka yoke. Obteniendo el logro de la eliminación en 
productos no conformes con su recorrido en un 40.74%, teniendo en cuenta la 
eliminación total del proceso de corrección y de requerimientos adicionales; se 
redujo el tiempo estándar total de la línea de elaboración en un 17.3%. A su vez 
se resolvió el exceso de tiempo en las etapas de operaciones con ayuda de un 
VSM, finalmente reduciendo el tiempo por lote en línea con un tike time de 10%. 
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ABSTRACT 
This research entitled "Application of lean manufacturing to reduce the level 
of waste of the company Capo Caleb L.T.D.A., 2018", framed in the theories of 
continuous improvement; for which he used the deductive method, in an 
experimental investigation, applying to a population of the annual deliveries with 
which the company has a contract taking as sample 80% of these deliveries. For 
which he used as techniques and tools: time study, brainstorming, Pareto diagram, 
value flow map (VSM), poka yoke. Obtaining the achievement of the elimination in 
products not conforming to its route by 40.74%, taking into account the total 
elimination of the correction process and additional requirements; the total 
standard time of the processing line was reduced by 17.3%. At the same time, the 
excess of time in the operations stages was solved with the help of a VSM, finally 
reducing the time per lot in line with a tike time of 10%. 
 
Keywords: Lean Manufacturing, productivity, continuous improvement. 
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1.1. REALIDAD PROBLEMÁTICA 
El actual mercado global ha llamado mucho la atención el aumento de la 
exportación de banano orgánico siendo uno de los principales productos de 
exportación más exigentes en cuanto a sus estándares de calidad. “Ya que el 
81% del promedio de banano orgánico de exportación a nivel mundial proviene de 
10 naciones. El negocio de exportación de banano orgánico es la industria más 
grande, la cual sus últimas exportaciones sobrepasaron a más de 14.000 millones 
de dólares únicamente en el2014, e incremento un 8,1% posteriormente al año 
anterior. Los bananos son las frutas con mayor consumo a nivel mundial y, ya que 
no necesitan de muchas estipulaciones para brotar su fruto, son cultivadas a nivel 
mundial, dichas plantaciones están presente en al menos 107 naciones. Las 
bananas son usadas y exportadas principalmente para el consumo de las 
personas, ya que cumplen un rol importante en la pirámide nutricional, teniendo 
nutrientes en su dulzura su materia, también son utilizadas para la elaboración de 
vino, cerveza de banana, fibras y plantas ornamentales de banana. Desde luego 
esta fruta son cultivadas en su mayoría en países tropicales, donde se concentra 
gran cantidad de almidón para sus habitantes. Cabe mencionar que no solo la 
parte interior de la banana es comestible; su piel es utilizadas para otros fines 
comestibles” (Fersh Plaza, 2016). 
 
Por su parte, Sotomayor (2015), dice que la exportación de banano orgánico 
peruano ha mantenido un incremento moderado, de acuerdo a las nuevas zonas 
que decidieron integrar al sistema productivo de banano orgánico, en 
Lambayeque, Tumbes y Piura, estas regiones en conjunto componen el 100% de 
la producción y exportación de banano orgánico.  
 
Además, hoy en día las entidades buscan tener una mayor rentabilidad con el 
mínimo desperdicio e inversión, así mismo para Pancorbo (2012), “Un buen 
administrador tiene conocimiento sobre disminuir y mejorarlos costos y gastos ya 
que es un asunto estratégico, consiguiendo ser competente, para lograr pretender 
involucrarnos en la industria de exportación. Al lograr el desarrollo de esta tarea 
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es importante enfocarla e objetivos específicos, para tener un mejor control así 
reduciendo para que no impacten de manera negativo al negocio aspirado, lo 
primordial que se debe considerar es en lograr altos niveles de calidad y no 
implicando costes mayores, así logrando altos niveles se lograra obtener mejor y 
mayor productividad y acorde a tener costes más bajos acompañado de una 
mayor satisfacción para los clientes y consumidores, el tener una idea clara y 
objetiva de mejorar la reducción de los cotos de una entidad es a través de la 
prevención detección y eliminación de un sistema se usó excesivo de sus 
materiales. Para poder reducir se debe ejecutar de manera paralela a las 
diferentes operaciones, donde la mejora de la calidad es un pilar importante 
dentro de la industria”. 
 
La Cooperativa CAPO CALEB L.T.D.A. se dedica a sembrar, cultivar y empacar 
banano orgánico, provenientes de los terrenos agrícolas pertenecientes a sus 
socios (productores).  CALEB se encuentra ubicada en el Centro Poblado San 
José de Moro, Distrito / Ciudad de Pacanga, Provincia de Chepén, Departamento 
de La Libertad-Perú, el cual dio inició como Asociación de productores orgánicos 
CAPO CALEB el 09 de abril 2014en donde sus inicios solo contaban con un total 
de 7 socios con 09 hectáreas, por lo que al siguiente año 2015 incremento a38 
socios y 68.98 hectáreas sembradas de banano orgánico. Así mismo 
convirtiéndose desde entonces en la pionera exportadora con certificación 
Orgánica, Global Gapy Fairtrade (comercio justo) es por eso la gran importancia 
de sacar productos de calidad por la alta competitividad existente actualmente en 
la industria. Por el lado negativo, en nuestra empresa en estudio se observó y se 
identificaron. Se observó cómo problemática que hay varios desperdicios (tiempo, 
movimiento y material) en su proceso de empaque como: una baja eficiencia de 
los trabajadores debido a movimientos innecesarios del trabajador por actividades 
improductivas en desplazamientos generados por una mala distribución de 
equipos y máquinas que hacen que tarden los pazos de ejecución, desorden en el 
área de proceso y la falta de clasificación de sus materiales, lo que hace que los 
trabajadores pierdan tiempo buscando algún material generando un incremento 
de costos operativos ya horas en el proceso; a raíz que existe un gran 
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desconocimiento acerca de cómo lidiar con la problemática ya mencionada, se 
planteó dar solución mediante la aplicación de las herramientas de Lean 
Manufacturing para reducir los costos operativos en el proceso de banano 
orgánico de la cooperativa, con ello reduce a tener una buena productividad de la 
empresa en cuanto costos de materia prima. Por tanto, a través de este trabajo se 
desea mejorar los la productividad de la empresa CAPO CALEB. 
 
1.2. TRABAJOS PREVIOS 
En el estudio investigado por Carpio(2015), titulada como “Plan de mejora en el 
área de producción de la empresa Comolsa S.A.C. para incrementar La 
Productividad, usando Herramientas de Lean Manufacturing - Lambayeque 
2015.”, para obtener el grado del título de Ingeniero Industrial; en la Universidad 
Señor de Sipán. Utilizando un diseño de investigación experimental y cuantitativa, 
así mismo implemento utilizando herramientas como Cadena de Valor, 
herramientas de 5sy de la metodología Lean, las metodologías usadas fueron 
mediante la entrevista y la encuesta, obteniendo resultados que los mas altos 
despilfarros se presentan en la cultura, producción y tecnología con un porcentaje 
de (47%, 47% y 7%). Después de la implementación de la metodología se 
concluyen incremento del 31,1% en la productividad, de acuerdo a la 
cuantificación mediante el beneficio costo obtuvo ganancia de S/ 1.88, se dice que 
por cada sol invertido logra recuperar S/.0.88; se concluyó precisando que la 
investigación es viable. 
El estudio investigado por Carpio, sirvió de aporte en nuestra investigación 
mediante la cuantificación del nivel de desperdicios que no generan valor 
agregado en el proceso, para luego plasmarlos mediante un diagrama de Pareto. 
 
En el estudio investigado por Villanueva (2014), titulada como tal: “Propuesta de 
mejora para incrementar la productividad en la empresa Molino Don Sergio E.I.R.L 
en base al desarrollo e implementación de la metodología 5S, herramientas del 
Lean Manufacturing”, dicho estudio se realizó para obtener el título de Ingeniero 
Industrial en la Escuela Superior Politécnica de Chimborazo. En esta investigación 
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se aplicó un diseño pre-experimental, también se utilizaron herramientas de 5S, e 
instrumentos de la entrevista y encuesta para él alcance según sus objetivos 
específicos. Obteniendo un 67 % de operaciones que agregan valor y el 33% no 
producen valor y del mismo análisis arroja que el 16.5% son actividades que no 
generan valor a todos los procesos, también se empleó la herramienta de las 5S, 
llegando a concretar que a través de las 5S se obtuvo disminuir los despilfarros en 
producción, a través de la implementación y capacitación del análisis que se 
realizó durante la investigación, logrando incrementarla productividad actual de 
materia prima de un 0.039 cajas/día en el proceso del pilado de arroz. 
En el estudio de investigación presentada por Villanueva, nos sirvió y apoyo en la 
guía para analizar la productividad de materia prima, siendo este un pilar para el 
complemento del registro de la producción y el costo de materia prima. 
 
El estudio investigado por Chapoñan (2014), titulada: “Diseño de un plan de 
acción en el marco del lean manufacturing para incrementar la productividad en el 
molino inversiones octavil E.I.R.L., Lambayeque – 2014”., para conseguir el grado 
del título de Ingeniero Industrial; en Universidad Señor de Sipán. Se utilizó un 
diseño de investigación pre- experimental, además las técnicas SMED y 5S’, 
donde se obtuvo del fruto de cumplimiento de las 5S pudo incrementar de un 6% 
aun 33% y la implementación del SMED los tiempos disminuyeron en un 57%, por 
lo que se concluye que la productividad actual y la propuesta aumento en un 
3.5%. 
La investigación de Chapoñan nos dio un aporto de la utilización de sus 
herramientas siendo nuestro pinino a seguir para el desarrollo de nuestro SMED 
además del aporte de las 5’s que nos ayudó a complementar la aplicación de la 
misma. 
 
El estudio investigado por Tirado(2012), titulada: “Implementación de la 
metodología Lean Manufacturing para mejorar la productividad de la empresa 
Molicentro S.R.L”, se realizó para obtener el título Magister en Ciencias con 
especialidad en Ingeniería Industrial; en Universidad Central del Ecuador. Empleó 
  20 
un diseño de investigación pre–experimental, en los métodos de análisis se utilizó 
la visualización la encuesta del estudio, también se utilizaron herramientas como 
TPM y 5S, obteniendo como resultados de las auditorías de las 5S implementadas 
en cada actividad del proceso; los resultados percutan en un buen porcentaje de 
cumplimiento de las 5S que dio un 35% según la situación actual a través del 
Check List y en la herramienta de TPM un 58%, por último se determinó que la 
productividad de la entidad mediante de la implementación de las herramientas se 
logró incrementar un 19%. 
El estudio investigado por Tirado nos permitió tener conocimiento de alguna 
metodología poder su desarrollo e implementación de las 5’s, lo cual solo se basó 
en auditorias, por lo que en nuestra investigación se pudo complementar mediante 
el cambio de cultura en las personas, mediante la evaluación sucesiva de 
auditorías de las 5’s. 
 
El estudio de la investigación por Reaño(2015), titulada: “Propuesta de mejora de 
la productividad en el proceso de pilado de arroz en el Molino Latino S.A.C.”, se 
realizó para obtener el título de Ingeniero Industrial; en la Universidad Católica 
Santo Toribio De Mogrovejo. Utilizó en la investigación un diseño pre-experimental 
siendo aplicado junto al método deductivo a través de observaciones, entrevistas 
y encuestas, también empleo herramientas tales como VSM y 5S’, obteniendo 
como resultados mediante el estudio de tiempos, un tiempo de 186 325 segundos 
en la producción de 625 cajas diarias en un tiempo de 8 días, llegando a la 
concluir que la implementación de dichas herramientas se logró aumentar la 
productividad de la entidad en un 59,95% a un 74% de mejora. 
El estudio de la investigación por Reaño, nos sirvió de aporte para la aplicación de 
dichas técnicas y herramientas a través del estudio de tiempos para hallar nuestro 
tiempo estándar, consigo mismo nuestro de cuello de botella de todo el proceso 
productivo. 
 
El estudio de la investigación por Robles(2010), titulada: “Implementación de un 
modelo de gestión productiva basado en herramientas lean manufacturing para 
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mejorar la productividad de materia prima en la empresa Induamerica S.A.C 2010” 
para obtener el título de Ingeniero Industrial en la Universidad Alas Peruanas. Se 
utilizo un diseño pre-experimental, y los métodos analíticos se dieron mediante la 
observación y la entrevista, también se aplicaron  herramientas de 5S’ y VSM, en 
donde se tuvieron como resultados del VSM una mejora del 40% de la producción 
del pilado del arroz, y en el porcentaje del cumplimiento de las 5S en Disciplina 
20%, Clasificar 21%, Limpiar 25%,Ordenar 29%,Estandarizar 27%, También se 
evaluó la productividad inicial con 0.001145 Cajas/soles y posteriormente con 
0.001278 Cajas/soles, concluyendo que las propuestas de mejoras elevaron la 
productividad de materia prima un 9%. 
El estudio de investigación por Robles nos sirvió de aporte mediante la 
metodología de utilización de sus herramientas para aplicarlas en la empresa en 
estudio, por lo tanto, fue una de nuestras guías a seguir para implementar tales 
como su VSM y las 5’s de una manera ordena y eficaz. 
 
1.3. TEORIAS RELACIONADAS AL TEMA 
Es importante definir y/o conceptualizar todas las técnicas e instrumentos de 
la Metodología de Lean Manufacturing que van a ser utilizadas para mejorar 
nuestra productividad de la entidad en investigación: 
 
Para Hernández y Vizán (2013), recalca que el método “Lean Manufacturing 
es una forma de trabajo, que se enfoca en las personas, que tienen como 
concepto mejorar y optimizar un sistema productivo enfocándose en la 
identificación para suprimir todo tipo de despilfarros, describiéndolos como 
aquellas actividades que necesitan de más recursos que los que se 
requieren. Identificando todo tipo de despilfarro que se visualizan en un 
proceso: sobreproducción, tiempo de espera, transporte, exceso de 
procesado, inventario, movimiento y defectos. Esta metodología persuade lo 
que no se debe realizar debido a que no agrega un valor al consumidor y 
repercuta en su eliminación. 
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Dicha metodología no tiene términos para ser utilizada y aceptada para el 
triunfo en entidades de distintos sectores y tamaño, tiene toda la libertad de 
mejorar su entorno, ya que su principal y final objetivo es crear una nueva 
cultura de mejora aferrada a la buena comunicación y en el buen trabajo en 
equipo; siendo importante adaptar la metodología en la problemática 
existente. El enfoque de método Lean es que no da nada por terminado y 
está en una búsqueda continua de innovadoras maneras de realizar las 
cosas logrando que se vean resultados de manera más rápida, flexible y 
ahorrativa (p.10). 
 
También repercutan que el método Lean no se pueda conceptualizar de 
manera puntual. Porque alberga una variedad de componentes, aplicaciones 
y técnicas, que sirven de soporte en la direccionalidad del plan convencerá 
su requerimiento. La idea Lean tiene una constante innovación que tiene 
consecuencias de una mayor enseñanza, que adquiere entre la adaptación e 
implementación de las distintas técnicas para todo tipo de entorno industrial 
existente (Hernández y Vizán, 2013, p.11). 
 
Lean Manufacturing es una metodología aplicativa con diferentes 
magnitudes de sus técnicas que ayudan a mejorar y especialmente en 
suprimir los despilfarros existentes en la producción a través de la 
implementación de técnicas y/o instrumentos que se irán describiendo en lo 
largo de la investigación. 
 
- Complementando y desglosándose cada herramienta que se va a utilizar en 
esta investigación, vamos a ilustraros mediante sus conceptos la forma de 
trabajo de dichas, por lo tanto, se da inicio mediante el Mapa de la Cadena 
de Valor (Value Stream Mapping – VSM, para (Hernández y Vizán, 2013, 
p.90-91), es un molde gráfico reflejada en la cadena de valor, enseñando el 
flujo de elementos y el flujo de información desde el proveedor hasta el 
cliente. Tiene como enfoque principal identificar y anotar en una cédula, de 
forma clara y precisa, aquellos movimientos en el proceso para reconocer la 
cadena de valor y hallar, a nivel global, de donde es que provienen los más 
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altos despilfarros en la producción. El VSM nos habilita la observación 
detectar aquellas operaciones que no aportan valor añadido a industria con 
el objetivo de suprimir y obtener mayor eficiencia. 
 
 
También infieren aquellos mapas de proceso permiten identificar y 
categorizaren su totalidad al proceso del valor agregado de la secuencia y 
suelen plasmarse en diferentes situaciones tales como: 
Estado actual: Se hace una observación detallada de las actividades que 
existen en la producción actual, donde valoriza el % de valor agregado y el 
% de no valor agregado. 
Estado futuro: Analizado y plasmado el proceso actual se distribuyen las 
operaciones donde no existe valor agregado tanto para un producto, un 
servicio o un proceso administrativo. Estas operaciones que no dan un valor 
agregado se estudian detenidamente mediante un diagrama de Pareto, a 
través de la lluvia de ideas entre los diferentes instrumentos de Lean con el 
objetivo de identificar estaciones de mejora. 
Estado ideal: Aquí se enfocara mejora a un plazo largo valorizando la 
probable mejora caso contrario las operaciones que no agregan valor. 
 
Según FERNÁNDEZ, M; GUTIERREZ, H. (2015), precisa que la aplicación 
de la herramienta de Poka yoke es un método que tiene por objetivo 
prevenir cualquier error detectado para su posterior defecto originado en el 
proceso. Además de buscar la esencia de reducir y eliminar el exceso del 
error humano. Dicha herramienta no solo se encarga de controlar, sino que 
nos permite llevar a cabo un control y mejor en el más corto tiempo posible, 
lo cual su aplicación es de suma importancia y utilidad. 
Nos dice que el Poka Yoke funciona a través de cualquiera de las tres 
siguientes acciones: 
• Prever errores 
• Corregir errores 
• Notificar errores 
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Por su parte Ochsenius (2016), nos dice que la herramienta “Poka Yokenos 
ayuda a ganar tiempo y despejar la mentalidad del empleado en las 
actividades teniendo innovación e incrementando su valor. En los diferentes 
periodos de vida de una utilidad, en las diferentes actividades corren el 
riesgo de encontrar posibles equivocaciones. En conclusión, estas 
equivocaciones conllevan a tener productos o servicio de baja calidad, lo 
cual repercuta en el incremento sus costos de dicha entidad, alejando al 
consumidor que capta tal utilidad disgustado y decepcionado. Tal práctica de 
este razonamiento se enfoca esencialmente en dos líneas de trabajo: 
• La predicción del error. Aquí se crean sistemas que los mantengan 
alertas cuando va a ocurrirán fallo en el secuencial proceso de 
producción emitiendo una señal de lo que está sucediendo. 
 
• Corregir o eliminar el error cuando ocurra. Luego de haber 
sucedido algún fallo se debe parar las actividades del proceso. Se 
debe asistir al lugar del fallo en el menor tiempo antes que el fallo se 
vuelva en un producto defectuoso. Después de ser eliminado, se debe 
implantar sistemas que no toleren que un evento con su similitud 
vuelva a ocasionar algún fallo. 
 
La siguiente herramienta conocida como las 5s’,Esta La herramienta de 5s tiene 
como principios el orden y la limpieza en la estación trabajada para una mejor 
vista de la combinación entre la ética y la estética. Dicho sistema pertenece a las 
iniciales en japonés de las cinco palabras tal cual son: Seiri, Seiton, Seiso, 
Seiketsu y Shitsuke, dichas palabras correspondientes en su traducción: eliminar 
lo innecesario, ordenar, limpiar e inspeccionar, estandarizar y crear hábito 
(Hernández y Viazán, 2013, p.36). 
 
Los mismos autores (Hernández y Viazán, 2013, p.36), nos ilustran en su libro 
expresando que dicha herramienta de las 5S’ es un instrumento que es aplicado a 
  25 
nivel mundial con buenos resultados debido a la facilidad y eficacia, ya que esta 
herramienta es la principal para ser implementada en cualquier entidad que 
adopte la metodología Lean. Es una manera indirecta de que los trabajadores 
adopten la prioridad de las pequeñas cosas que en su alrededor depende de él 
mismo, que la calidad comienza por las pequeñas cosas instantáneas, de tal 
modo que se consigue una postura efectiva el entorno del trabajo. 
 
La aplicación de las 5Stiene una dirección secuencial mediante cinco pasos 
cuyo progreso requiere de los materiales asignados, se debe mentalizar e 
implantar la cultura de la entidad y la captación de la presencia humana. También, 
se debe organizar material pedagógico (capacitaciones, evaluaciones y 
encuestas) expresando de manera clara y precisa a los trabajadores la relevancia 
que tiene las 5S. 
 
PRIEMERA S: Clasificar (Seiri):Permite separar los materiales que son de 
utilidad de los que no son útiles, dejando solamente los materiales necesarios en 
el área de trabajo, radicar los materiales innecesarios verificando constantemente 
que no existan materiales innecesarios. 
SEGUNDA S: Ordenar (Seiton): Identifica los materiales útiles, señalizando las 
diferentes áreas y espacios en el lugar de trabajo y de los materiales que serán 
utilizados en dicha área, logrando que cada material se encuentre es su lugar 
correspondiente. 
TERCERA S: Limpiar (Seiso):Ayuda a mejor la limpieza en el lugar de trabajo 
ordenando y verificando que hay que limpiar cuando se ensucie para que no 
repercute en que los materiales estén fuera del lugar. 
CUARTA S: Estandarizar (Seiketsu):Ayuda a crear métodos orden y limpieza, 
desarrollando especificar cada estación de trabajo y verificar periódicamente la 
actualización del estándar de cada estación. 
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QUINTA S: Disciplina (Shitsuke):Promover la limpieza y el orden a los 
empleados en cada uno de sus puestos asignados, formando a los trabajadores 
que cumplan y actualicen pensamiento de la disciplina impuesta. 
 
Para el desarrollo de esta investigación necesita del complemento de otras 
técnicas tales como: 
“El estudio de tiempo y movimiento, que, para los autores Tejada, Gisbert y 
Pérez (2017), nos dan a comprender que es un instrumento que es utilizado para 
la determinación de tiempos estándares de cada actividad que conforman 
cualquier proceso, asimismo ayuda al análisis de las acciones hechas por el 
trabajador para realizar dicha operación. Finalmente, el estudio de tiempo y 
movimiento tiene como objetivo eludir acciones no necesarias ocasionando que 
tenga un mayor tiempo de proceso. 
El estudio de tiempo y movimiento tiene como objetivo lo siguiente: 
• Reducir el tiempo ejecutado en la operación. 
• Mantener los elementos y reducir los gastos. 
• Erradicar o disminuirlas actividades innecesarias y aumentar la eficiencia. 
 
Por otro lado, el concepto de Estudio de Tiempo, nos dicen que una acción 
mediante la técnica de implantar un estándar de tiempo admisible para accionar 
un trabajo específico, basándose en medir el argumento de trabajo del método 
indicado, con su respectiva estimación del cansancio, retrasos del personal 
(Pineda, 2015, p.22). 
 
También Pineda (2015), nos dice que los Tiempos observados, dan a 
comprender los tiempos específicos, para poder accionar los procesos 
productivos, donde se registran todos los tiempos observados, utilizando como 
equipo de medición un cronómetro, lapiceros, calculadora y una cédula de registro 
de tiempos (p.29). 
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• Tiempo Promedio = ∑ Tiempos Observados / # de Observaciones 
 
El tiempo normal, se estima mediante el tiempo visualizado otorgado junto con la 
capacidad de equilibrio asignada al operario en su jornada laboral. Esto quiere 
decir, que se consigue aplicar los elementos definidos de acuerdo a la capacidad 
de puntuación. La capacidad de puntuación en la tabla de Westinghouse se 
ampara en la calificación de los factores de: Esfuerzo, Habilidad, Consistencia y 
Condición. 
• Tiempo Normal = Tiempo Promedio * (1 + Factor de Valoración) 
 
Asimismo, Pineda (2015), nos refleja que el Tiempo Estándar, se logran 
conseguir a través de la data del tiempo normal que fueron conseguidos mediante 
el cálculo del tiempo de las observaciones realizadas. Los tiempos estándar se 
basan y sirven para la medición M.O.D. Esto es debido que se pueden anteceder 
gran cantidad de número de estándares de un conjunto pequeño de datos 
estándar. 
La técnica de tiempos estándar es de gran utilidad cuando existe una gran 
cantidad numérica de actividades reiterativas que son muy parecidas. 
El procedimiento estándar contiene algunas ventajas sobre la data determinada 
de tiempos. No necesita de un cronómetro; las observaciones pueden utilizarse 
para el estudio de operaciones recientes; y la precisión de poder asegurar a 
través del uso continuo y el refinamiento de los datos (p.24). 
• Tiempo Estándar = TN(1 + Tolerancia) 
 
Continuando con el desglose de los conceptos nos toca ilustrarnos mediante los 
autores (Hernández y Vizán, 2013, p.21-26), la existencia de múltiples 
desperdicios tales como: 
Exceso de almacenamiento, los excesos de despilfarros en almacén son 
consecuente debido de contar con una gran cantidad existente innecesaria para 
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cubrir aquellas necesidades inmediatas. El motivo de acumular materia, anterior y 
posterior al proceso productivo, indicando que el flujo productivo no tiene 
continuidad, además de la falta de mantenimiento de dichos almacenes nos hace 
referencia a mantener ocultas acciones que ocasionan dichos desperdicios. 
La actuación de Lean para estos modelos de desperdicios: 
• Nivelar la producción. 
• Monitorización de tareas intermedias. 
• Repartir el producto en una sección específica. 
• Cambiarla forma de pensar en una entidad y de la producción. 
 
El exceso de producción, aquí los despilfarros causados por el exceso de 
producción es la consecuencia de sobrepasar la fabricación de la cantidad 
objetiva o dibujar equipos con una cabida mayor de lo que se necesita. El exceso 
de producción es un despilfarro con criticidad porque no promueve mejoras ya 
que hace parecer que todo ocurra con normalidad. También, fabricar más de lo 
debido significa pérdida de espacio y tiempo al querer producir alguna utilidad que 
no tenga actividad en su uso, lo que refleja abiertamente un gasto inútil de materia 
que al mismo tiempo ocasiona un aumento de los transportes y de la capacidad 
del almacén. 
La actuación de Lean para estos modelos de desperdicios: 
• Nivelar la producción. 
• Fluido de pieza por pieza. 
• Estandarizar las actividades. 
• Acciones de reducción de tiempos de preparación. 
 
Tiempo de espera, es aquel tiempo que se pierde causado por una trabajo 
consecutivo o llamado actividades incompetentes. Dichos procedimientos con un 
mal diseño terminan ocasionando que algunos trabajadores sigan sin actividad 
mientras otros se encuentran en constante actividad. Por lo se precisa el estudio 
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concientizado cómo disminuir o erradicar el tiempo del ciclo mientras el proceso 
de producción. 
La actuación de Lean para estos modelos de desperdicios: 
• Layout específico de producto. 
• Transformación rápida de métodos. 
• Automatización con un toque humano. 
• Adiestramiento polivalente de operarios. 
Transporte movimientos innecesarios, este tipo de despilfarro se refleja en as 
máquinas y las líneas de producción deben tener una distancia prudente entre sí y 
los componentes deben tener una buena fluidez en cadena desde el lugar donde 
se lleva la primera estación hasta las siguientes estaciones sin tener y ocasionar 
esperas en las colas de inventario. En este caso, es fundamental mejorar la 
capacidad, división de las máquinas y el recorrido de sus suministros.  
La actuación de Lean para estos modelos de desperdicios:  
• Trabajadores polivalentes o multifuncionales. 
• Mejora continua al proceso mediante la fluidez del tiempo de ciclo 
establecido. 
• Reorganizar y ajustarlas inmediaciones para mejorar las acciones delos 
trabajadores. 
 
Defectos, rechazos y reprocesos, Antecede la existencia de una extensa 
merma de productividad porque lleva al exceder trabajo que se debe realizar y 
como efecto de no haber realizado correctamente el proceso productivo en 
primera instancia. Los procesos productivos deben tener un diseño a estudio de 
errores, para lograr un producto terminado con los estándares de calidad 
planteados, excluyendo así cualquier tipo de reproceso. También se debe tener 
un chequeo estricto de calidad instantánea, de tal manera que las imperfecciones 
en el área productiva sean detectadas en el momento cuando estos ocurran, 
disminuyendo la cantidad de los elementos que necesiten observaciones 
complementarias y/o reiterativas de trabajo. 
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La actuación de Lean para estos modelos de desperdicios: 
• Asegurar la calidad. 
• Mejora del entorno de proceso. 
• Mecanismos o sistemas anti-error. 
• Estandarización de las operaciones. 
• Implantación mantenimiento preventivo. 
• Aumentar de la confiabilidad de las máquinas. 
• Imposición de elementos de aviso o señales de alarma. 
Para la distinguir eficiente de los elementos inconformes se empleará gráficos y/o 
límites de control, que permitirán precisar el alcance del proceso, de acuerdo los 
estándares de calidad que sean requeridos. 
- Según los autores De la Vara, Gutiérrez (2013), precisa que los empleará 
gráficos y/o límites de control establecen jerarquías de calidad que debe 
tener una utilidad, o elemento. Por lo tato se estableció dos modelos de 
procedimientos para la observación o pruebas capturadas del proceso, 
sucesivamente se plasmará un gráfico de control, donde se establecerán los 
límites para detallar el producto, en cuanto a su diámetro, tamaño o peso. 
• Gráfico X, el cual capta los cambios significativos en el transcurso del 
proceso, recalcando si el proceso que se realiza es sólido por su 
estimación promedio. También nos va a permitir fijar inclinaciones. 
Decretando límites de control tanto superior como inferior, reflejada por 
dicha fórmula: 
 
• Gráfico R, descubre la variación de cualquier proceso, utilizando rangos 
de máximos y mínimos. Sus limitaciones se reflejan mediante la media y 
la desviación estándar, del conjunto de series y sub series de un modelo, 
lo cual está reflejada por dicha fórmula: 
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Con las dichas herramientas mencionadas se implantan aquellos límites en el 
gráfico de control, cogiendo los modelos de las visualizaciones obtenidas en el 
diagnóstico de las distintas fases del ciclo productivo. 
- Diagrama de análisis de procesos, se precisa que la fluidez de aquellas 
utilidades en específicos procesos productivos. Indicando cada uno de los 
acontecimientos de fabricación contrastando las observaciones a través de 
sus correspondientes emblemas.  Teniendo como sistema gráfico de todas las 
actividades realizadas mediante el empleado o maquina en las diferentes 
etapas del proceso; ya sea un individuo o elementos (Vásquez, 2102). 
 
Para examinar nuestra otra variable de este estudio se define a la 
productividad a través de su coherencia que tiene entre dicha producción y 
los diferentes componentes tales como firmeza, campo, equipos y capital 
entre otros (Caso,2008). 
 
Para Hendrik, infiere que la productividad es el método esencial hacia la 
mejora y la estabilidad de la economía y conseguir elevados indicadores de 











Por otra parte, también se define la productividad de elementos es el enlace 
que existe mediante los procesos y porciones de elementos empleados 
(Heizer, 2007). 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛
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La gran mayoría de las empresas se enfocan en buscar opciones de mejora 
para ir incrementando su productividad, de las tantas maneras posibles que 
encuentren, algunas de ellas son mediante el incremento de utilidades que 
son utilizadas y a su vez empleando la misma proporción de elementos que 
son necesarios y minimizando todo recurso posible, disminuyendo los gastos 
de producción paralelamente incrementando su producción, permitiendo que 
la porción de elementos pueda aumentar, y así mismo la productividad 
también alcance su meta trazado (Heizer, 2007). 
 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = ∆ 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 
 
∆ 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 =





1.4. FORMUNACIÓN DEL PROBLEMA 
¿Qué impacto produce la aplicación de lean manufacturing en la 
productividad de la empresa CAPO CALEB L.T.D.A. en el año 2018? 
 
1.5. JUSTIFICACIÓN 
Esta investigación está justificada de manera teórica con el motivo 
determinado de suplir vacíos, dentro del marco de la metodología lean 
manufacturing, el cual involucra a todas las actividades realizadas en el 
proceso productivo como fundamento primordial en añadir valor a una 
utilidad, que involucra calidad, satisfacción, utilidad, rendimiento además de 
muchos indicadores que le dan relevancia a una utilidad. En lo puntual es 
necesario emplear la filosofía lean para la disminuir y/o adaptación de 
operaciones de despilfarros, para proyectar una mejora en la productividad. 
Asimismo, de manera práctica porque a través la implementación de la 
metodología Lean se va identificar la raíz de los inconvenientes que presenta 
dicha Cooperativa para su posterior solución, mejorando todo el proceso de 
producción para reduciendo y/o eliminando dichos los problemas, y lograr 
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mejorar la productividad y obtener una utilidad de muy alta calidad, acorde a 
mejorar los costos de producción. Por otro lado se justificara, 
metodológicamente debido a que es racional para el modo que se expone 
esta investigación debido a que será utilizada como referencia a futuros 
investigadores atraídos por tema similar, pues implanta una estructura a 
través de las herramientas lean para minimizar despilfarros o acciones que 
no suman valor a la mejora de la productividad, cuando se realiza una orden 
de demanda hasta su posterior entrega, moldeando el método lean a los 
inconvenientes que presenta una entidad empacadora de alimentos. 
 
1.6. HIPÓTESIS 
La aplicación de Lean Manufacturing dentro del proceso productivo mejora la 
productividad de la empresa CAPO CALEB L.T.D.A. en el año 2018. 
 
1.7. OBJETIVO GENERAL 
Aplicar Lean Manufacturing en el área de producción para mejorar la 
productividad de la empresa CAPO CALEB L.T.D.A. en el año 2018. 
 
Objetivos Específicos 
- Conocer la actual situación de la empresa para precisar su productividad. 
- Seleccionar herramientas de Lean Manufacturing para aplicarlas en el 
proceso productivo. 
- Determinar la productividad posterior a la implementación de Lean 
Manufacturing en un tiempo de 12 días productivos. 
- Comparar estadísticamente la productividad antes y después de la 
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2.1. TIPO DE ESTUDIO 
Esta investigación es de forma aplicativa, debido a que inserta la 
conceptualización de la metodología Lean Manufacturing, empleando 
diferentes instrumentos y métodos para reducir la proporción de 
despilfarros de la producción el cual aporta a determinar las actuales fallas 
que presenta la entidad en investigación. A si mismo es una investigación 
experimental, debido a que genera variaciones intencionales en el proceso 
productivo mediante la metodología Lean para reducir la proporción de 
despilfarros de la entidad. 
 
2.2. DISEÑO DE INVESTIGACIÓN 
La traza de esta investigación es pre-experimental, porque tiene una 
verificación mínima de las variables. Puede dirigir en cualquier dirección de 
las operaciones en la producción mediante la metodología Lean 
Manufacturing para calcular el impacto de la cantidad de despilfarros en 





G: Cooperativa CAPO CALEB L.T.D.A. 
O: Productividad después de aplicar Lean Manufacturing. 
X: Aplicación de Lean Manufacturing 
 
2.3. VARIABLES, OPERACIONALIZACIÓN 
Variable independiente: “Lean Manufacturing es una forma de trabajo, 
que se enfoca en las personas, que tienen como concepto mejorar y 
optimizar un sistema productivo enfocándose en la identificación para 
suprimir todo tipo de despilfarros, describiéndolos como aquellas 
actividades que necesitan de más recursos que los que se requieren. 
Identificando todo tipo de despilfarro que se visualizan en un proceso: 
G O 
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sobreproducción, tiempo de espera, transporte, exceso de procesado, 
inventario, movimiento y defectos (Hernández y Vizán, 2013), 
 
Variable Dependiente: La productividad a través de su coherencia que 
tiene entre dicha producción y los diferentes componentes tales como 
firmeza, campo, equipos y capital entre otros (Caso,2008). 
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(tiempo que agrega al valor del producto)x100 
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2.4. POBLACIÓN Y MUESTRA 
Nuestra población está conforma por las 11 operaciones del proceso de 
producción del empacado de banano orgánico que se ejecuta en la 
Cooperativa CAPO CALEB L.T.D.A, en el año 2018. 
El producto en la muestra de la investigación es mediante un censo debido 
a que tiene poca cantidad de actividades en el proceso del banano 
orgánico. 
 
2.5. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCIÓN DE DATOS 
Lograr el cumplimiento de los diferentes objetivos específicos se procedió a 
utilizar algunas técnicas e instrumentos de la metodología Lean: 
 Para describir la situación actual del proceso productivo, inicialmente 
se acudió a la revisar documentación del reporte de los registros 
anuales de producción. Luego se acudió a la observación directa para 
identificar y plasmar el proceso productivo, reflejándolo en un 
Cursograma Analítico, después con el uso de un cronómetro, se 
visualizaron los tiempos de una por una de las actividades (C1: 
Registro de toma de tiempos, anexo de instrumentos), para conseguir 
el tiempo estándar con apoyo de la tabla de la OIT y Westinghouse 
(Tabla A1 y A2 del anexo), para inicialmente hallar la productividad se 
recurrió a revisión documentaria, usando el Excel como instrumento. 
 
 Luego para caracterizar y cuantificar el nivel de despilfarros, se 
procedió a la creación de un comité lean; y a través de ello y la 
visualización momentánea, se registró la lluvia de ideas (C2: Registro 
de lluvia de ideas anexo de instrumentos), para identificar las causas-
raíz que ocasionan despilfarros que generan la baja productividad, 
luego se utilizó como instrumento la matriz de criticidad, reflejando su 
promedio de criticidad en el diagrama de Pareto (figura B1 del anexo). 
 
 Para la ejecución de las herramientas de Lean Manufacturing en CAPO 
CALEB se recurrió a la observación directa para evaluar un Pre y Pos 
test del avance de la ejecución de las 5’s (C3: Evaluación de las 5’S, 
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anexo de instrumentos), estimando 3 fechas en especial: 15 de agosto, 
15 de setiembre y 13 de octubre). Luego, se empelo una cédula de 
registros (C4: Tiempo en recorridos y retrocesos, anexo de 
instrumentos), para estimar los desperdicios en traslado para su 
eliminación a través de un nuevo layout de los procesos. A 
continuación, se insistió en utilizar la cédula de registro para tomar 
datos representados en un diagrama de flujo de valor (Figura B2 del 
anexo, mapa de flujo de valor). 
 
 Para precisar el nivel de despilfarros posteriores a la implementación 
lean se recurrió a la visualización directa en el proceso productivo para 
anotar los pesos de las cajas de banano orgánico que presenta 
inconformidad (C5: Productos fallados, anexo de instrumentos); de 
acuerdo a la norma técnica peruana : NTP ISO 2859-1(2009), se 
determinará el número de cajas para observar la falta de kilaje de la 
caja, utilizando los gráficos de control (Figura B3 del anexo, Gráficos de 
control X y R), para el control de productos defectuosas. 
 
 Finalizando con el objetivo, mediante la observación directa, se recurrió 
a la cédula de registros (C5: Nivel de despilfarros, anexo de 
instrumentos), para establecer la productividad en un antes y después 
de la implementación, determinando el progreso en el porcentaje de 
mejora de la productividad. 
 
2.6. MÉTODO DE ANÁLISIS DE DATOS 
Análisis descriptivos Los datos examinados y registros fueron tabulados 
en gráficos de barras y tablas de resultados. Se analiza el porcentaje de 
tendencia según la escala de datos. 
Análisis inferencial 
El estudio de la hipótesis se llevó a cabo con la comparación de la 
productividad de un antes y un después empleando inicialmente la técnica 
de normalidad con el estadístico de kolmogorov-smimov, en el sotfware 
SPSS VS 24, por el cual se obtuvo la diferencia de datos de la 
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productividad del pre y post test reflejan un comportamiento fuera de lo 
usual por lo que se corroboro la hipótesis con la prueba no paramétrica de 
Wilcoxon. 
 
2.7. ASPECTOS ÉTICOS 
Los investigadores en estudio se comprometen respaldado por la plena 
veracidad de la autenticidad de los resultados, transparencia y fidelidad de 
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3.1. ANÁLISIS DEL PROCESO PRODUCTIVO ACTUAL DE LA EMPRESA 
CAPO CALEB L.T.D.A. PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD 
 
3.1.1. Generalidad de la empresa 
La COOPERATIVA AGRARIA DE PRODUCTORES ORGANICOS 
CAPOCALEB LTDA con número de RUC activo N° 20601027896, es una 
entidad que se dedica a la cosecha, empaque de exportación de Banano 
Orgánico. Se ubicada en la dirección Mz. A Lote. 15 A.H. La primavera en 
La Libertad - Chepén - Pacanga. Esta empresa fue fundada el 09 de abril 




Figura 1: Organigrama de la Cooperativa Capo CalebL.T.D.A. 
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3.1.2. Reporte de cronograma anual de producción 
Tabla 1: Cronograma anual de cajas producidas de banano orgánico, Cooperativa 











Fuente: Comercialización, Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., 2018. 
 
En la tabla 1 se observa que la empresa Cooperativa Agraria de Productores 
Orgánicos Capo Caleb LTDA; tiene una producción mensual de 3000 cajas de 
banano orgánico que cumple por el pedido de su cliente, en el periodo de 12 días 
laborales al mes. 
 
3.1.3. Descripción actual del proceso de empaque de banano orgánico 
El proceso de empaque de banano orgánico se inicia desde la recepción de 
racimas o clusters hasta el producto terminado. 
El proceso se realiza de la siguiente secuencia: 
- Recepción de racimas: El ingreso de racimas llega desde el campo a 
través de un cable vía 
- Evaluación y desmane de racimas: se escoge un banano del racimo 
y se saca una muestra para ver si cumple los estándares de calidad, 
luego se desmane con un cortador semicircular, realizándose un corte 
con mucho cuidado para no lastimar la corona luego las racimas son 











ENERO 2569 2771 540 19%
FEBRERO 5363 5845 1022 17%
MARZO 5306 5767 854 15%
ABRIL 3970 4259 705 17%
MAYO 3003 3323 569 17%
JUNIO 3704 3274 490 15%
JULIO 4274 4026 622 15%
AGOSTO 7071 7051 981 14%
SEPTIEMBRE 5429 5453 720 13%
OCTUBRE 3010 3045 358 12%
NOVIEMBRE 5429 5453 483 9%
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- Picado de clusters: Usando cuchillos curvos bien afilados se realiza el 
picado cuidadosamente de cada mano y se eliminan aquellos dedos 
muy pequeños, deformados o que no cumplen los estándares de 
calidad, su presentación en más de dos dedos y menor a ocho dedos. 
- Lavado, desleche: en el tanque se realiza el lavado de cada cabeza 
desmanada, en el segundo tanque se suprime todo el “látex o leche”. 
- Selección: se deposita el número de manos según su tamaño 
(primera, segunda, tercera) necesarios hasta completar bandeja de 
plástico. 
- Fumigación de corona: Se fumiga la corona de cada mano para 
poder proteger el corte y cicatrizar (agua con jugo de limón). 
- Etiquetado: Se etiquetan los dedos de las manos del banano con sus 
marcas correspondiente al pedido. 
- Armado de caja: Se realizado el armado de cajas pegado con goma y 
presionando hasta que pegue bien. 
- Embalaje: las manos de banano se embalan en cajas de cartón con un 
diseño de exportación. 
- Pesado de caja: cada caja se pesa ya con la fruta y tiene que estar 
con el peso de un 19.200 Kg a 19.500 kg. 
- Codificación, estiba de caja: las cajas son codificadas de acuerdo al 
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3.1.4. Cursograma Analítico 
Tabla 2: Cursograma Analítico de Proceso de empaque de banano orgánico. 
Fuente: Tabla 2 tiempo observado del proceso de empaque de banano orgánico, 
Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., 2018. 
 
En la tabla 2, en el Cursograma Analítico nos señala los movimientos que se 
llevan a cabo en el empaque de banano orgánico, con la cantidad de 11 acciones, 
quienes la conforman 5 operaciones, 1 transporte, 1 almacenamiento y 4 























907 5 1 0 0 1 4
CURSOGRAMA ANALÍTICO
1/1 Resumen
CAPO - CALEB Operación 5
Producción Transporte 1
Banano Orgánico Inspección -
Actual Demora -
DIAGRAMADOR:
Ayala Tocas, Alexis Jair Almacenamiento 1




Evaluación y desmane de racimas
Picado de clusters









  45 
3.1.5. Tiempo Estándar 
El estudio de tiempos se efectuó en el proceso productivo de la empresa de 
banano orgánico, las actividades empiezan  desde la recepción de racimas o 
clusters hasta la codificación, estiba de caja del producto terminado a las 
parihuelas, para su correspondiente cálculo se hizo la  toma de tiempos por 12 
días productivos del mes de julio, como se refleja en la tabla 3, para obtener la 
cantidad de pruebas requeridas y el valor del tiempo estándar del empaque de 
banano orgánico en la Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
 
Tabla 3: Registro de tiempos en el proceso de empaque de banano orgánico, 
Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., julio 2018. 
Fuente: Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., 2018. 
 
En la tabla 3, se señala los tiempos tomados de cada una de las 11 actividades 
del proceso de empaque, en cual se obtiene que el tiempo ciclo es 15 min, con 
mayor puntaje en el proceso de lavado y desleche con un tiempo de 147 
segundos, y el menor tiempo en el proceso de fumigación de corona con un 
tiempo de 42 segundos. 
DIA 1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIA 5 DIA 6 DIA 7 DIA 8 DIA 9 DIA 10 DIA 11 DIA 12
60 61 61 57 61 62 60 61 60 65 64 60 732 61 63 70
61 55 53 57 49 53 56 51 53 54 58 56 656 55 57 65
83 88 83 94 91 83 87 94 83 84 88 79 1037 86 93 105
131 142 126 135 123 129 122 128 138 125 137 126 1562 130 129 147
82 87 79 85 83 78 82 76 80 83 77 81 973 81 84 98
38 37 41 38 42 38 40 37 32 35 37 38 453 38 38 42
52 47 50 46 48 49 48 52 46 50 47 49 584 49 51 57
85 90 85 89 87 86 91 96 94 89 91 90 1073 89 91 101
83 76 85 79 84 78 83 86 91 93 85 89 1012 84 88 97
46 45 45 43 41 43 40 45 41 47 40 49 525 44 44 50
75 72 69 82 73 69 73 68 74 71 69 81 876 73 75 86
15TOTAL
Prom: Tiempo Promedio;     TN: Tiempo Normal;     TS: Tiempo Estándar

















REGISTRO DE TIEMPOS EN LOS PROCESOS
Nombre del
Producto:
               Banano Orgánico Elaborado por:
     *Alexis Jair Ayala Tocas
     *Willy Hernán Flores Caro
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Tabla 4: Tamaño de muestra, Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., julio 2018. 
Fuente: Tabla 3, Registro de tiempos en el proceso de empaque de banano 
orgánico, Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., julio 2018. 
 
La tabla 4 nos muestra la fórmula de Kanawaty que nos ayuda a encontrar la 
cantidad de muestras que se requieren del proceso de empaque de banano 
orgánico, Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., teniendo con mayor valor en la 
muestra 7 observaciones en la operación de fumigación de corona. Después de 
haber culminado con la aplicación de la formula Kanawaty se procedió con los 
cálculos para obtener nuestro tiempo estándar. 
 
Tabla 5: Tiempo estándar del empaque de banano orgánico, Cooperativa Capo 





































Codificación, estiba de caja
∑𝑿𝟐 ∑𝑿 
H E CD CS SC SV
61 0 0.02 0.02 0 1.04 63 0.09 0.02 1.11 70
55 0 0.03 0 0.01 1.04 57 0.09 0.05 1.14 65
86 0.03 0.03 0.02 0 1.08 93 0.11 0.02 1.13 105
130 0.03 0 0 -0.04 0.99 129 0.09 0.05 1.14 147
81 0.03 0.05 0 -0.04 1.04 84 0.11 0.05 1.16 98
38 0 0.03 0 -0.02 1.01 38 0.09 0.02 1.11 42
49 0.02 0 0.02 0 1.04 51 0.11 0.02 1.13 57
89 0 0.02 0 0 1.02 91 0.09 0.02 1.11 101
84 0.03 0.05 0 -0.04 1.04 88 0.09 0.02 1.11 97
44 0 0 0 0 1.00 44 0.09 0.05 1.14 50
73 0.03 0 0 0 1.03 75 0.09 0.05 1.14 86
919
Evaluación y desmane de racimas
Picado de clústers
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Fuente: Tabla 3 del anexo, tiempo observado del proceso de empaque de banano 
orgánico, Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., julio 2018. 
Finalmente obtuvimos nuestro tiempo estándar total del proceso de 919 
segundos, mediante la ayuda de la tabla A1 y A2 del anexo, además nos permitió 
encontrar los tiempos estándar de las  actividade sen el proceso de empaque de 
banano orgánico con un cuello de botella de 147 segundos. 
 
3.1.6. Productividad Actual de la empresa 
Para precisar la productividad de los elementos se tomó lectura de la producción 
mensual de cajas de banano orgánico, dicha prueba fue realizada en un tiempo 
de 12 días en el mes de agosto, y se midió mediante la cantidad de cajas 
producidas por la inversión total de la materia prima. Siendo el total del costo de la 
materia prima se midió a través de la suma de los costos de materia prima y costo 
gastos internos, y se señaló que la productividad de los insumos es de la siguiente 
forma: 








(CAJA / S/) 
1 2771 7693,5 0,36017417 
2 5845 7787,4 0,75057144 
3 5767 7574,4 0,76138044 
4 4259 7758,6 0,54893924 
5 3323 7327,5 0,4534971 
6 3274 6706,5 0,48818311 
7 4026 5800,2 0,694114 
8 7051 5019,3 1,40477756 
9 5453 6229,8 0,875309 
10 3045 8070,6 0,37729537 
11 5453 6564,6 0,83066752 
12 3213 7595,4 0,4230192 
PROMEDIO 0,66399401 
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Fuente: Tabla 1: Cronograma anual de cajas producidas de banano orgánico, 
Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
En la tabla 6 se observa que la Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A, tiene por día 
una productividad de materia prima del 0.66399 Cajas/Soles que se invierten, en 
el tiempo de 12 días con respecto a la producción del proceso de empaque de 
banano orgánico. 
 
3.2. DESPERDICIOS DEL PROCESO PRODUCTIVO 
3.2.1. Análisis de desperdicios 
En área de procesos del banano orgánico, de la Cooperativa Agraria de 
Productores Orgánicos Capo Caleb LTDA., se analizó los principales 
desperdicios del proceso, donde se examinó las operaciones del proceso, 
en los que se halló despilfarros; inicialmente se creó un comité lean, el cual 
fue capacitado del tema del método lean para reducir los despilfarros; esto 
se efectuó de la siguiente manera: 










Fuente: Comité Lean, Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., agosto 2018. 
CUASA - RAÍZ
exeso de horas de trabajo
Falta de conocimiento del proceso
incumplimiento de entrega de productos 
Proceso empírico
Almacenamiento inadecuado
Mal uso de los equipo de medición
falta de mantenimiento 
inadecuada distribución de máquinas y 
equipos que generan exceso de recorrido
productos rechazados por fallas en los  
pesados
Control Inadecuado de la calidad
Falta de conocimientos de indicadores
Falta de limpieza y desorden  en el  área de 
trabajo
Falta de control de plagas
PROD - 04 Métodos
Lluvia de Ideas
CÓDIGO 6M
PROD - 01 Mano de Obra
PROD - 08 Maquinas y Equipos
PROD - 10 Medición
PROD - 11 Medición
PROD - 09 Maquinas y Equipos
PROD - 12 Medio Ambiente
PROD - 13 Medio Ambiente
PROD - 05 Materiales
PROD - 06 Materiales
PROD - 07 Maquinas y Equipos
PROD - 02 Mano de Obra
PROD - 03 Métodos
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En la tabla 7 se observa, los despilfarros Lean en el proceso de empaque de 
banano orgánico, que se analizó con la ayuda del comité, para la selección de 
herramientas Lean para poder disminuirlas y eliminarlos. 
Luego de identificar las causas-raíz se procedió a preferir los despilfarros en el 
proceso de empaque. En la siguiente tabla se detalla la puntuación que se les 
dará a los despilfarros hallados en dicha producción. 






La tabla 8 nos permite dar una puntuación de 0 a 20 esto se realizó con la ayuda 
del comité lean que se conforma de 4 personas. 











P1 P2 P3 P4 puntaje
3 4 3 4 14
4 2 4 3 13
18 19 19 19 75
3 3 5 2 13
2 3 2 5 12
2 1 3 2 8
4 3 3 3 13
20 19 20 20 79
19 20 20 19 78
4 2 3 3 12
1 4 3 3 11
20 20 20 20 80

















Muy bueno 0 - 4
Bueno 5 - 8
Promedio 9 - 12
Malo 13 - 16
Muy Malo 17 - 20
Elaboración Propia
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Fuente:  Tabla 7: Registro de Lluvia de Ideas, Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., 
agosto 2018. 
 
Tabla 10: Total de porcentaje de desperdicios a través del Diagrama de Pareto, 













Fuente: Tabla 9, priorización de los desperdicios, Cooperativa Capo Caleb 
L.T.D.A., agosto 2018. 
La tabla 10, nos indica el más alto porcentaje de despilfarros que transmite la falta 
de limpieza del área de trabajo con un 19 % ver tabla 9 y con menor puntaje 2%, 
con la ayuda de la figura 2 nos permite encontrar un nivel de desperdicios que 
requieren la implementación de las herramientas lean para así disminuirlos o 
suprimirlos; después se efectuó hacer uso del Diagrama de Pareto. 
 
 
PROD - 12 80 19% 19% 80%
PROD - 08 79 19% 38% 80%
PROD - 09 78 19% 57% 80%
PROD - 03 75 18% 74% 80%
PROD - 01 14 3% 78% 80%
PROD - 02 13 3% 81% 80%
PROD - 04 13 3% 84% 80%
PROD - 07 13 3% 87% 80%
PROD - 05 12 3% 90% 80%
PROD - 10 12 3% 93% 80%
PROD - 11 11 3% 95% 80%
PROD - 13 11 3% 98% 80%
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Figura 2: Diagrama de Pareto de los desperdicios en la producción de empaque 
de banano orgánico, Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
Fuente:  Tabla 10, análisis del total de desperdicios a través del Diagrama de 
Pareto, Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., agosto 2018. 
En la figura 2 se observa que se debe priorizar los desperdicios del proceso, que 
cuenta con su respectiva frecuencia acumulada que representa el 78% de las 
causas que ocasionan despilfarros a la cooperativa. Nos enfocamos a observar 5 
causas raíz para su posterior análisis siendo la causa principal la falta de limpieza 
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SELECCIÓN Y APLICACIÓN DE LAS HERRAMIENTAS DE LEAN 
MANUFACTURING 
En el proceso de empaque de banano orgánico, de Cooperativa Capo Caleb 
L.T.D.A., se analizó cada desperdicio y sus correspondientes efectos mediante la 
técnica de la visualización inmediata. Habiendo sido cuantificada las causas raíz 
en su primacía vigilancia por el diagrama de Pareto, realizaremos la elección de 
herramientas lean para reducir el desperdicio. 
 
3.2.2. Aplicación de las 5S’. 
Para la aplicación de la metodología de la 5’s, en la actual investigación se 
diagnosticó en la situación presente de la cooperativa nos proporciona 
despilfarros ocasionados por carencia de limpieza, estandarización orden, 
selección y disciplina en cada actividad de trabajo. Se recurrió a visualizar 
directamente los despilfarros, siendo anotados y registrados en una cédula 
(Anexo C3: Pre evaluación de las 5’s), para investigar de las 
incertidumbres, entre los cuales encontramos: 
• Desperdicios de materiales en el área de proceso. 
• Descarte de banano orgánico regado por el piso. 
• Amplitud de espacio en el área de producción. 
•Señalización, orden y limpieza inadecuada en el proceso productivo. 
 
Para lo cual antes de proceder con el desarrollo de la aplicación de dicha 
herramienta se efectuó la creación de un comité lean, lo cual mediante 
dicho comité se hizo una capacitación al personal en general, para el 
estudio de la metodología de las 5’s, el cual fue de mucha ayuda a la 
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Tabla 11: Análisis de las 5’s. Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., agosto 2018. 






*Para poder tener una frecuencia de limpieza en el 
proceso de banano organico CAPO CALEB , 
primeramente  se realizó una selección general que 
tenga congruencia con el proceso conntando con 3 
horasde clasificacion  y luego se establecio un ingreso de 
15 minutos y 15 minutos despues del proceso para que 
se pueda hacer una limpiza antes y despues de cada 
proceso.
*Con autorización del jefe de cuadrilla y socios de CAPO 
CALE  se retiraron los equipos y herramientas q no 
cumplian ninguna función en el proceso.
*Se dio charalas de inducion al personal para que 




*luego de haber clasificado en el proceso se prosigio  a 
adecuar los depósitos, donde se ubican las 
herramientas.
* se cumplio la segunda "S"con orden y ubicación de las  
herramientas, equipos y objetos, depués de haber 




*Se establecio la limpieza diaria 15 minutos antes del 
inicio del proceso y a su culminación de la jornada 
laboral.
*Se motivó al personal a través de las filosofía lean, la 
forma del por qué limpiamos y no por la obligación de 




*Se logró consolidar el plan de limpieza establecido en 
proceso de banano organico,  se logro a traves de las 
charlas de inducion..
*Se tomó el punto de señalizazr los equipos de limpieza 




*La aplicación de la 5'S de disciplina a través del 
seguimientos y verificación, con el permiso solicitado al 
generente general, aparte de las charlas informativas 
que se darán; a parte de esta charla se volvió a realizar el 
post test de verificación, para analizar de manera 
porcentual de cuánto habíamos mejorado en cuanto a las 
5's.
METODOLOGÍA 5'S
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Además, se visualizó directamente para la examinación de un pre y postest del 
avance en la aplicación de las 5’S, se hizo uso de un Check List que analizara y 
ayudara en la medición de las 5’S permitiendo dar un porcentaje y calificar todas 
las S. 
Después de implantar el método donde se aplicaron todas las 5S’ de realizo la 
calculación de cada S, utilizando la técnica mencionada anteriormente estimando 
3 fechas en especial: 15 de setiembre, 15 de octubre y 15 de noviembre de 2018 
y por último se indicarán las mejoras trabajo con las evidencias en la siguiente 
figura: 
Figura 3: Evaluación de la metodología de las 5’s en el proceso de empaque de 
banano orgánico, Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
Fuente: Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., agosto, setiembre y octubre 2018. 
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Se visualiza que en la figura 4, el progreso del método de las 5’S, estudiando una 
a una de las “S”, decretados por el método lean, repercutamos en cada una de las 
fechas que indicaron él seguimiento. 
Continuando, se tomó 2 fechas para visualizar el avance de cada una de las 5’S, 









Figura 4: Mejora de las 5’s en el proceso de empaque de banano orgánico, 
Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., agosto a octubre 2018 
Fuente: Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., agosto a octubre 2018. 
En la figura 4, se visualiza el avance o de la metodología de las 5’S, para cada 
una de las “S”, establecidos por la metodología lean, teniendo en cuenta la fecha 
que se dio seguimiento. Evaluando inicialmente a la cooperativa en la fecha 15 de 
agosto, se determinó un porcentaje de estado actual; ahora después de la 
implementación se verificó el porcentaje actual de mejora. 
 
3.2.3. Nueva Distribución de Layout 
En primera instancia se tuvo que realizar el diagrama de recorrido el cual es una 
metodología muy efectiva en lo que refiere mejorar de procesos. Continuando, se 
empleó una cédula de registros de recorridos y retrocesos, para analizar los 
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desperdicios en transporte para su reducción o eliminación a través del nuevo 
diseño de distribución del layout en el proceso de empaque. 
 
Tabla 12: Registro de recorridos y retrocesos de la empacadora de banano 
orgánico, Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., agosto 2018. 
 
Fuente: Tabla 5 tiempo estándar. Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
Se observa en tabla 12 que la distancia de recorrido está reflejada por 27 metros y 
el tiempo de recorrido está reflejada por 918 segundo. Se puede decir que este es 
una gran cantidad de desperdicio en tiempo, estimado en el proceso de empaque. 
 
Continuando, en el siguiente plano existe un detalle más concreto del diagrama de 













EMPAQUE Recepción de racimas 1 70 - -
EMPAQUE Evaluación y desmane de racimas - 65 - -
EMPAQUE Picado de clústers 5 - 105 - -
EMPAQUE  Desleche, Lavado 1 - 147 - -
EMPAQUE Selección de clústers 1 1 98 - -
EMPAQUE Fumigación de corona 1 - 42 - -
EMPAQUE Etiquetado de clústers 1 - 57 - -
EMPAQUE Armado de caja 1 8 101 - -
EMPAQUE Embalaje 3 8 97 - -
EMPAQUE Pesado de caja 1 50 - -
EMPAQUE Codificación, estiba de caja 8 86 - -
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Figura 5: Layout del proceso de empaque de banano orgánico, Cooperativa Capo 
Caleb L.T.D.A. 
Fuente: Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
La figura 5 podemos apreciar con mayor detenimiento las operaciones ejecutadas 
para el empaque de banano orgánico, detallando por medio de cuadriculas, las 
distancias de retroceso y los trabajos de estos desperdicios. 
A continuación, se señala que la mejora en tiempos de retrocesos en la tabla 
siguiente en apoyo de la tabla 13: 
Tabla 13:  Nuevo tiempo de recorridos y retrocesos. Cooperativa Capo Caleb 






Fuente: Tabla 5 tiempo estándar. Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., julio 2018. 
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EMPAQUE Recepción de racimas 1 74 - -
EMPAQUE Evaluación y desmane de racimas - 32 - -
EMPAQUE Picado de clústers 5 - 51 - -
EMPAQUE  Desleche, Lavado 1 - 93 - -
EMPAQUE Selección de clústers y pesado 1 1 116 - -
EMPAQUE Fumigación de corona 1 - 46 - -
EMPAQUE Etiquetado de clústers 1 - 59 - -
EMPAQUE Armado de caja 1 3 103 - -
EMPAQUE Embalaje 3 1 102 - -
EMPAQUE Codificación, estiba de caja 1 10 91 - -
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Se inducia que la operación en retroceso de trasporte de empaque de banano 
orgánico se redujo, obteniendo un tiempo total en desperdicio de 767 s. así mismo 
se redujo los movimientos en transporte de 16 m. 
Se concreta un elevado porcentaje de mejora en el contraste de despilfarros en 
transporte implantados en el actual y posterior de su implementación. 
 
 
% 𝑑𝑒 𝑑𝑖𝑠𝑚𝑖𝑛𝑢𝑐𝑖ó𝑛 =




% 𝑑𝑒 𝑑𝑖𝑠𝑚𝑖𝑛𝑢𝑐𝑖ó𝑛 = 40.74 % 
 
Se determina que el porcentaje de reducción en la distancia de trayecto es de un 
40.74%, abarcando la reducción de 11 m., con un de tiempo eliminado en 
recorrido de 151 seg. 
Figura 6: Nuevo Layout del proceso de empaque de banano orgánico, 
Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
Fuente: Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
% 𝑑𝑒 𝑑𝑖𝑠𝑚𝑖𝑛𝑢𝑐𝑖ó𝑛 =
Recorrido inicial − Recorrido final
Recorrido Inicial
∗ 100 
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En la figura 6 se observa la mejora del Layout con el cual se obtuvo una reducción 
de recorridos dentro de la producción de empaque del banano. Como lo indica los 
tiempos en la tabla 13. 
 
3.2.4. VSM (Mapa de Cadena de Valor) 
El Mapa de Cadena de Valor es un gráfico constituido representado mediante 
simbologías ya establecidas (figura 2 del anexo). En esta etapa, esta metodología 
permitirá a identificar los despilfarros. 
Figura 7: VSM, Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
Fuente: Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
 
En la figura 7 se observa, que se requiere de 6 días de tiempo de espera, este es 
el despilfarro que requerimos registrar en el tiempo de espera a producir. 
Enunciando: 
- Tiempo de ciclo total = 70 + 65 + 105 + 147 + 98 + 42 + 57 + 101 + 97 + 50 + 
86 = 919 seg./caja. 
- Tiempo disponible = (10 hrs * 60 min * 60 seg) x 6 días = 216000 
seg./semana. 
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Donde: 
El tiempo que disponen por día es de 36000 seg. y el cliente demanda de 250 
cajas diarias, donde: 
𝑇𝑎𝑘𝑡 𝑡𝑖𝑚𝑒 =





 = 144 seg./caja. 
Entonces se concluye que el tiempo takt time es de 144 segundos por caja. 
 
Implementación de nuevo Mapa de Cadena de Valor: 
Luego de las implementaciones que se realizó, se tomaron otras visualizaciones 
para el análisis de nuevos tiempos, para el nuevo boceto del mapa de cadena de 
valor (VSM), que nos permite producir el total del lote producido estimado por el 
comprador en menos horas laborales. 
Figura 8: Nuevo VSM, Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
Fuente: Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
Enunciando: 
- Tiempo de ciclo total = 74 + 32 + 51 + 93 + 116 + 46 + 59 + 103 + 102 + 91 = 
767 seg./caja. 
Tiempo disponible = (9 hrs * 60 min * 60 seg) x 5 días = 162000 seg./semana. 
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Donde: 
El tiempo que disponen por día es de 172800 segundos y el cliente demanda de 







 = 129.6 seg./caja 
Entonces se concluye que el tiempo takt time es de 129.6 segundo por caja. 
 
3.2.5. Productos Defectuosos – (Poka Yoke) 
Para tomar la muestra nos basamos en la norma técnica peruana: NTP ISO 2859 
-1(2009) (Tabla 3 del anexo). 
Tabla 14: Productos defectuosos. Cooperativa Orgánicos Capo Caleb L.T.D.A., 
octubre 2018. 
Fuente: Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
En la tabla 14 se muestras las observaciones obtenidas en el proceso, a partir de 
las visualizaciones realizadas en el departamento de producto terminado. Tomar 
en consideración que, de 250 cajas, por la norma técnica peruana se analizaron 
32 cajas, de la cantidad total 14 no contaron con el peso correcto. Se valida un 
43.75% de desconformidad en el pesado de las cajas. 
Estableciendo la fórmula de los límites de control en el gráfico?̅? se tomará en 
consideración los siguientes límites de control. 
1 2 3 4 5 6 7
1 08:30 19.125 19.500 19.234 19.743 19.412 19.000 19.920
2 09:30 19.653 19.810 19.300 19.354 19.439 19.020 19.830
3 10:30 19.572 20.000 19.780 19.257 19.430 19.739 19.000
4 14:30 18.958 19.741 19.453 19.490 19.000 19.400 18.932
5 15:30 19.300 19.000 19.450 20.023 - - -
Muestra Hora
N° de Observaciones
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Tabla 15:  Tabla de límites?̅? y ?̅?. Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., octubre 2018. 
Fuente: Tabla 14 de productos defectuosos. Cooperativa Caleb L.T.D.A. 
Se aprecia en la tabla 15 que el promedio de peso de la caja del producto es de 
19.434 kg. Implantando que el límite control superior (LCS) es de 19.816 kg. y el 
límite control inferior (LCI) es de 19.052 kg.  
La determinación de calidad por el lado de la empresa se enfoca en los rangos 
para la calidad de [19.200 kg. – 19.500 kg.], Los valores obtenidos mediante 
nuestra fórmula, los límites registrados les falta concordancia con el enfoque dada 
por la entidad. 
También se comprueba en la tabla 15, que pertenece a la tabla ?̅?, se estableció la 
variabilidad existente en el pesado de cajas con inconformidad y su variación del 








Figura 9: Gráfico de Control ?̅?. Capo Caleb L.T.D.A. 
Fuente: Tabla de límites ?̅? y ?̅?.. Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
PROMEDIO  LCS LC LCI LCS LC LCI
19.419 19.816 19.434 19.052 0.920 1.756 0.912 0.069
19.487 19.816 19.434 19.052 0.810 1.756 0.912 0.069
19.540 19.816 19.434 19.052 1.000 1.756 0.912 0.069
19.282 19.816 19.434 19.052 0.809 1.756 0.912 0.069
19.443 19.816 19.434 19.052 1.023 1.756 0.912 0.069
DATOS DE MEDIAS DATOS DE RANGOS
?̅? ?̅? ?̅? ?̅? 
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Se aprecia en el la figura 9: Gráfico de control  ?̅?, existe una conducta equilibrada 
entre los límites de control basados en los promedios. Considerando que los 
límites de control son elevado y bajos en su rango, por las pruebas egistradas; es 








Figura 10: Gráfico de Control ?̅?. Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
Fuente: Tabla de límites ?̅? y ?̅?.Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
Se determina en la figura 10: Gráfico ?̅?, que existe un borde de dispersión, es por 
eso que la producción de empaque fue doblegada a la visualización y concretar 
las causas raíz de esta incertidumbre. 
 
Se obtuvo que el 43.75% de las cajas terminadas tienen un peso de no 
conformidad, donde se examinaron como despilfarro, empleando tiempo en el 
pesado de corrección para la satisfacción. 
 
3.2.5.1. Implementación del Pola Yoke 
Se presentará las nuevas muestras de peso, luego de la aplicación del Poka Yoke 
en el proceso de empaque de banano orgánico. 
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Tabla 16: Nueva Muestra de Productos defectuosos. Cooperativa Capo Caleb 
L.T.D.A., noviembre 2018. 
Fuente: Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
 
Se observa que en la tabla 16, que a partir de los pesos obtenidas mediante las 
visualizaciones hechas en el área del producto terminado. Se tuvo en cuenta que, 
de las 250 cajas empacadas de banano orgánico, se analizaron 32 cajas, de las 
que 3se encontraron con inconformidad. Existe un 9% de inconformidad en las 
utilidades visualizadas. 
 
Estableciendo la fórmula de los límites de control en el gráfico “?̅?” se tomará en 
consideración los siguientes límites de control. 
 
Tabla 17: Nueva Tabla de límites ?̅? y ?̅?. Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., 
noviembre 2018. 
Fuente: Tabla 16, nueva muestra de productos defectuosos. Cooperativa Capo 
Caleb L.T.D.A. 
PROMEDIO LCS LC LCI LCS LC LCI
19.351 19.506 19.396 19.285 0.345 0.507 0.263 0.020
19.416 19.506 19.396 19.285 0.066 0.507 0.263 0.020
19.439 19.506 19.396 19.285 0.349 0.507 0.263 0.020
19.399 19.506 19.396 19.285 0.284 0.507 0.263 0.020
19.373 19.506 19.396 19.285 0.273 0.507 0.263 0.020
DATOS DE MEDIAS DATOS DE RANGOS
?̅? ?̅? ?̅? ?̅? 
1 2 3 4 5 6 7
1 08:30 19.243 19.350 19.420 19.117 19.430 19.462 19.438
2 09:30 19.431 19.374 19.430 19.438 19.372 19.433 19.431
3 10:30 19.200 19.492 19.470 19.392 19.500 19.472 19.549
4 14:30 19.500 19.520 19.238 19.360 19.438 19.236 19.500
5 15:30 19.430 19.390 19.473 19.200 - - -
Muestra Hora
N° de Observaciones
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Se determina en la tabla 17 que el límite central del kilaje de la caja de la utilidad 
es 19.396 kg. Determinando que el límite control superior (LCS) es de 19.506 kg. 
y el límite inferior control inferior (LCI) es de 19.285 kg. 
 
Los estándares de calidad por parte del pesado de las cajas tienen que estar en 
rangos de [19.200 kg. – 19.500 kg.], demostrando los resultados encontrados en 










Figura 11: Nuevo Gráfico de Control ?̅?. Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
Fuente: Nueva Tabla de límites ?̅? y ?̅?.Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
 
 
Se observa en el la figura 11: Gráfico de control  ?̅?, existe una actitud equilibrada 
entre los límites basados en los promedios. Considerando con los detalles que 
quiere la empresa, de obtener19.200 kg. – 19.500 kg. 










Figura   12: Nuevo Gráfico de Control ?̅?. Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
Fuente: Tabla de límites ?̅? y ?̅?.Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A. 
 
Se observa en la figura 12: Gráfico de control ?̅?, hay un margen de disociación en 
la utilidad, tiene una inclinación versátil, en una categoría aceptable inferior a la 
disociación, teniendo una variedad limitada entre las pruebas del peso de las 
cajas. 
 
Se concluye que el 9% de la proporción del producto total que es inconforme, esto 
quiere decir de las pruebas visualizadas y analizadas por segunda existió tan solo 
3 muestras rechazadas. 
 
 
3.2.6. Evaluación posterior de estudios 
Se aplicaron distintas técnicas e instrumentos lean, para la disminución 
de los despilfarros en el procesamiento de banano orgánico, se hizo 
una evaluación posterior para ver en cuanto ha sido el efecto de la 
eliminación de desperdicios, para ver el impacto lean se retornó a poner 
aprueba un estudio de tiempos para cuantificar la mejora, concluyendo 
que los despilfarros suprimidos fueron los transportes, movimientos y 
proceso incorrecto. 
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Tabla 18: Nuevo tiempo observado. Cooperativa Caleb L.T.D.A., noviembre 2018. 
Fuente: Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., noviembre 2018. 
 
Se observar en el registro de tiempo total de operaciones realizadas, su tiempo 
estándar en el procesamiento de empaque es 806 segundos, se movió la 
operación del pesado que era después del embalaje a unirla a selección y pesado 
realizada por una sola persona. 
 
Tabla 19: Nuevo Tiempo estándar. Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., octubre 
2018. 
Fuente: Tabla 1 y 2 del anexo, tiempo observado del proceso de empaque de 
banano orgánico, Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., julio 2018. 
 
Se puede observar que, realizando los cálculos de tiempo normal, con la ayuda 
de las tablas A1 y A2 se llegó a obtener que el nuevo tiempo total estándar del 
procesamiento de empaque es de 806 segundos. 
 
H E CD CS SC SV
61 0 0.02 0.02 0 1.10 67 0.09 0.02 1.11 74
25 0 0.05 0 0.01 1.14 28 0.09 0.05 1.14 32
41 0.06 0.02 0.02 0 1.11 45 0.11 0.02 1.13 51
73 0.03 0 0 0.03 1.11 81 0.09 0.05 1.14 93
87 0.03 0.05 0 0.00 1.08 93 0.11 0.05 1.16 108
38 0 0.05 0 0.01 1.09 41 0.09 0.02 1.11 46
49 0.03 0 0.02 0 1.07 52 0.11 0.02 1.13 59
89 0 0.02 0 0 1.04 93 0.09 0.02 1.11 103
84 0.03 0.05 0 0.01 1.09 92 0.09 0.02 1.11 102
73 0.03 0 0 0 1.09 80 0.09 0.05 1.14 91
760
Codificación, estiba de caja
TIEMPO ESTÁNDAR TOTAL
Lavado,  Desleche




















TABLA DE WESTINGHOUSE FACTOR DE
VALORACIÓN
(FV)
DIA 1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIA 5 DIA 6 DIA 7 DIA 8 DIA 9 DIA 10 DIA 11 DIA 12
60 61 61 57 61 62 60 61 60 65 64 60 732 61 67 74
25 25 23 27 23 25 24 26 27 23 24 26 298 25 28 32
43 41 41 39 43 38 41 39 41 42 40 41 489 41 45 51
84 73 69 73 71 75 74 72 76 71 74 69 881 73 81 93
90 93 89 91 93 83 82 95 80 83 79 80 1038 87 93 108
38 37 41 38 42 38 40 37 32 35 37 38 453 38 41 46
52 47 50 46 48 49 48 52 46 50 47 49 584 49 52 59
85 90 85 89 87 86 91 96 94 89 91 90 1073 89 93 103
83 76 85 79 84 78 83 86 91 93 85 89 1012 84 92 102
75 72 69 82 73 69 73 68 74 71 69 81 876 73 80 91
13 convertidos a min
Embalaje
Codificación, estiba de caja
TOTAL
Prom: Tiempo Promedio;     TN: Tiempo Normal;     TS: Tiempo Estándar
Recepción de racimas












REGISTRO DE TIEMPOS EN LOS PROCESOS
Nombre del
Producto:
               Banano Orgánico Elaborado por:
     *Alexis Jair Ayala Tocas
     *Willy Hernán Flores Caro
TN
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Como podemos observar que se encontró un elevado porciento para mejorar y 
comparando el tiempo estándar establecido al principio y final de la aplicación 
lean. 




% 𝑑𝑒 𝑑𝑖𝑠𝑚𝑖𝑛𝑢𝑐𝑖ó𝑛 = 17.30 % 
 
Se finaliza que el porcentaje de reducción en tiempo total de la producción es de 























% 𝑑𝑒 𝑑𝑖𝑠𝑚𝑖𝑛𝑢𝑐𝑖ó𝑛 =
T. S. Inicial −   T. S. Final
T. S. Inicial
∗ 100 
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3.3. ANÁLISIS DE LA PRODUCTIVIDAD DESPUÉS DE LA APLICACIÓN DE 
LAS HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING 
 
3.3.1. Productividad después de la aplicación 
Para precisar la productividad de los elementos se tomó lectura de la producción 
mensual de cajas empacadas de banano, dicha prueba se realizó en un tiempo de 
12 días en el mes de agosto, y se midió mediante la cantidad de cajas producidas 
de banano por el costo total de la materia prima. El costo total de la materia prima 
se midióa través de la suma de los costos de materia prima y costo del flete 
interno, y se señaló la productividad de materia prima de la forma siguiente: 
 
Tabla 20: Productividad de materia prima después de la aplicación de las 
herramientas Lean, Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., octubre 2018. 
DÍA 
PRODUCCIÓN  





(CAJA / S/) 
1 3186,65 8307 0,383610208 
2 6721,75 7696 0,873408264 
3 6632,05 7472 0,887586991 
4 4897,85 7066 0,693157373 
5 3821,45 7178 0,532383672 
6 3765,1 5072 0,742330442 
7 4629,9 5845 0,792112917 
8 8108,65 4502 1,801121724 
9 6270,95 6375 0,983678431 
10 3501,75 7366 0,475393701 
11 6270,95 6492 0,9659504 
12 3694,95 7537 0,490241475 
PROMEDIO 0,801747967 
Fuente: Costo total de materia prima del empaque de banano, Cooperativa Capo 
Caleb L.T.D.A. 
En la tabla 20 se precisa que la empresa CAPO CALEB pudo lograr obtener una 
productividad de materia prima diaria del 0.8017 Cajas/Soles que se invierte en 
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materia prima, de acuerdo a la implementación se pudo mejorar el proceso de 
banano. 
 
3.3.2. Evaluación descriptiva 
Se realizo el examen, revisión y cálculo de los datos promedios de la 
productividad de materia prima que se llevó acabo en agosto y octubre, en la 
siguiente tabla describe la forma en que fue realizada: 
Tabla 21: Comparación de la productividad promedio, Cooperativa Capo Caleb 
L.T.D.A., octubre 2018. 
PRODUCTIVIDAD 
AGOSTO 
(CAJA / S/.) 
PRODUCTIVIDAD  
OCTUBRE  
(CAJA / S/.) 
0.0812 0.0982 
Fuente: Tabla 6, Productividad actual de la materia prima; Tabla 20, Productividad 
de materia prima después de la aplicación de las herramientas Lean, Cooperativa 
Capo Caleb L.T.D.A. 
 
Para calcular de forma técnica el mejoramiento de la productividad de acuerdo a 
los datos alcanzados inicialmente y posterior de su premeditación de la 
productividad de materia prima, se llevó a cabo a través de la siguiente fórmula: 
∆ 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 =




(0.8017 (caja / S/. ) − 0.66399 (caja / S/. )
0.66399 caja / S/.
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3.3.3. Evaluación Inferencial 
3.3.3.1. Prueba de Normalidad 
Para comprobar la hipótesis se estudió mediante de visualización directa de la 
productividad de materia prima en un tiempo determinado de 20 días de agosto y 
20 días de octubre posterior a la implementación del método de Lean. 
 
Tabla 22: Productividad de materia prima del antes y después de la aplicación, 





(CAJA / S/.) 
(CAJA / S/.) (CAJA / S/.) 
1 0,36017417 0,383610208 0,02343604 
2 0,75057144 0,873408264 0,12283683 
3 0,76138044 0,887586991 0,12620655 
4 0,54893924 0,693157373 0,14421813 
5 0,4534971 0,532383672 0,07888657 
6 0,48818311 0,742330442 0,25414734 
7 0,694114 0,792112917 0,09799892 
8 1,40477756 1,801121724 0,39634416 
9 0,875309 0,983678431 0,10836943 
10 0,37729537 0,475393701 0,09809833 
11 0,83066752 0,9659504 0,13528288 
12 0,4230192 0,490241475 0,06722228 
Fuente: Tabla 6, Productividad actual de la materia prima; Tabla 20, Productividad 
de materia prima después de la aplicación de las herramientas Lean, Cooperativa 
Capo Caleb L.T.D.A. 
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Tabla 23: Prueba de Normalidad de la productividad de materia prima, 
Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., 2018. 
PRUEBAS DE NORMALIDAD 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
DIFERENCIA ,204 20 ,029 ,821 20 ,002 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: SPSS VS 24, Tabla 6 en comparación con la Tabla 20 
 
En la tabla 23 se estudió el examen de normalidad de la productividad de 
materia primas, de acuerdo a los 20 datos se utilizo el examen Shapiro-Wilk, 
donde se utilizan datos menores de 50, por lo tiene una significancia (p) menor a 
0.05 se acepta la hipótesis H1, corroborando que los datos no cuentan con una 
actitud normal afirmando la aprobación de la hipótesis con una prueba 
estadística no paramétrica: Wilcoxon. 
 
3.3.3.2. Prueba de Hipótesis 
H2: La productividad de materia prima que se obtuvo posterior a la 
implementación de técnicas e instrumentos Lean es significativamente más alta, 
que la productividad de materia prima inicial a la implementación. 
H02: La productividad de materia prima que se obtuvo posterior a la 
implementación de técnicas e instrumentos Lean es menor, que la productividad 
de materia prima inicial a la implementación. 
Tabla 24: Prueba no paramétrica de Wilcoxon, Cooperativa Capo Caleb L.T.D.A., 
2018. 
ESTADÍSTICOS DE PRUEBAA 
 POST_TEST - PRE_TEST 
Z -3,920b 
Sig. asintótica (bilateral) 0.000089 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
Fuente: SPSS VS 24 
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Se observa en la tabla 24, que el valor de la prueba no paramétrica de Wilcoxon 
es de ,000 se aprueba la hipótesis H2, lo que repercuta que la productividad de 
materia prima que se obtuvo posteriormente a la implementación de las técnicas e 
instrumentos Lean es significativamente más alta, que la productividad de materia 
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 En la descripción del procesamiento de producción de banano se hizo uso de 
las herramientas para mejorar mediante el estudio de tiempos en un tiempo 
de 12 días, se adquirió el tiempo total estándar del procesamiento de banano 
con un tiempo estimado de 919 segundos (Ver Tabla 5), logrando encontrar 
así el cuello de botella de todo el procesamiento de empaque de banano 
orgánico y presenta en el área de lavado y desleche con un tiempo de 147  
segundos, por otro lado se estimó la productividad  inicial de la materia prima 
de 0,6639 cajas/Soles que se invirtieron en materia prima en un tiempo de 12 
días de agosto (Ver Tabla 6), dicha metodología también fue aplicada en el 
estudio investigado por  Reaño (2015)  el cual también utilizo el  estudio de 
tiempos, teniendo un tiempo   de  186 325 segundos para su producción de 
625 cajas diarias en un tiempo  de 8 días; mientras que para  Villanueva  
(2014) logro buscar la  productividad inicial de materia prima de un 0.039 
sacos diarios en el procesamiento de pilado de arroz. Así mismo podemos 
observar en la investigación de  Reaño (2014) las técnicas e instrumentos 
utilizados en el estudio de tiempos, teniendo una falta de dedicación para las 
pruebas visualizadas porque solo tuvo como referencia calcular el tiempo 
promedio, a comparación de nuestro estudio se realizó una investigación más 
a fondo mediante el tiempo promedio, cantidad de visualizaciones, tiempo 
normal según la tabla de Westinghouse y el tiempo estándar mediante la 
valoración de los suplementos de tolerancias, así lo descifra Niebel un grupo 
de tiempos estándares que permiten tener un análisis de los recorridos más 
primordiales y el grupo de ellos. (Niebel, 2009) y en el estudio de la 
productividad de materia prima Villanueva (2014) no empleo ninguna 
herramienta para examinar la producción y el costo de la materia prima, a 
comparación de nuestro estudio se emplearon distintas anotaciones para 
obtener datos reales por la cooperativa en investigación, así lo expone Heizer 
que la productividad de la materia prima es el enlace que hay entre la 
producción y la cantidad de materia prima que se emplea. (Heizer, 2007) 
 
 En el estudio de los despilfarros de Lean nos autorizó corroborar los 
despilfarros mencionados por Rajadell (2010), que fueron favorecidos por el 
comité lean de la empacadora CAPO CALEB mediante el diagrama de 
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Pareto, (Ver Tabla 9) hallando que los despilfarros que suelen afectar la 
productividad están en PROD 12, 8 9, 3, siendo un porcentaje de 19, 18,18,18 
respectivamente. Estos despilfarros también se identificaron en el estudio de 
Carpio (2015), se determinó mediante la cuantificación del grupo de 
inconvenientes que generan despilfarros y adjuntarlos en cultura, tecnología y 
proceso por el que arrojo un porcentaje de (47%, 47% y 7%). Se considera 
que el método utilizada en este estudio fue precisa debido a la matriz que 
permitió priorizar la selección de los despilfarros más consecuentes y los 
procesamientos con más alta puntaje mediante el diagrama de Pareto, tal cual 
conceptualiza Verdoy un método más utilizado para lograr mejorar la calidad 
de una investigación es mediante un Diagrama de Pareto. (Sánchez, 2006) 
 
 En este estudio reflejando los resultados de los despilfarros hallados se aplicó 
el método de mejora mediante Lean manufacturing, las herramientas aplicas 
fueron las 5S y estudio de tiempos. De acuerdo a las 5S se alcanzó un 
aumento general de las 5S en el procesamiento, en un 48% en metros 
recorridos, 16,45% en tiempos, dichos resultados se reflejan de manera 
positiva para la investigación de Tirado (2012), en el cual logró obtener un 
aumento del 35% del procesamiento; no obstante, cabe de recalcar que 
Tirado (2012) solo aplico una auditoría de las 5S por lo que es una ejecución 
incompleta e inadecuada porque se requiere estudiar tanto la cultura de 
cambio que se ha inculcado en el personal, mediante evaluación sucesivas de 
las auditorías de las 5S para así concluir continuamente en la mejora a 
realizar; tal cual expone Rajadell (2010) la aplicación de la técnica de las 5S 
repercutan al mejoramiento del procesamiento involucrando el compromiso 
continuo en general de los integrantes de una entidad. 
 
 Posterior ala aplicación de las herramientas Lean, se obtuvo un aumento del 
80,17% en la productividad de materia prima (Ver Tabla 6), esto fue revisado 
estadísticamente con prueba de Wilcoxon con un valor p menor a 0.05,  al  
exhibir la comparación de los resultados de la productividad inicial y posterior 
a las mejoras una actitud anormal, (Ver Tabla 23) ; aquellos resultados 
positivamente se vieron en el estudio de investigado por Robles (2010), el 
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cual utilizo y aplico tales técnicas como VSM y 5S, alcanzando  aumentar la 


















































  79 
 Esta investigación concreta que la Cooperativa CAPO CALEB tiene una 
productividad inicial de 0.02 Cajas/Soles que se invierten en materia prima, 
por lo que al ser corroboradas con estudios parecidas en su rubro se puede 
considerar como mínima, ya que se generan despilfarros en el procesamiento 
de lavado y desleche, picado de clusters, armado de caja y selección de 
clusters. 
 
 Se fijo que los primordiales despilfarros que afectan la productividad en la 
Cooperativa CAPO CALEB, están detectados en el procesamiento de valor 
agregado (10 %), inventario en proceso (16,67%), cajas defectuosas (78,75%) 
y requerimientos adicionales (100%). 
 
 A través de la implementación de las 5S accedió a mejorar los procesos de en 
tiempos (17%), distancias (48%), productos defectuosos (78,75%) y tiempo 
recorrido (16,67%), ya que se logró limpiar, ordenar, estandarizar, clasificar y 
mantener la disciplina en cada estación del proceso productivo y 
correspondiente al SMED se alcanzó disminuir el tiempo de preparación en 
17,3%, ya que se pudo identificarlos procesos internos y externos mediante el 
estudio de tiempos y diagrama de actividades. 
 
 La mejoras obtenidas y concretadas mediante la implementación de las 5S y 
el SMED alcanzaron un aumento de la productividad de materia prima de un 
80,17%, revisados estadísticamente con la prueba de Wilcoxon al lograr un 
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 Se le recalca a la Cooperativa CAPO CALEB, tener la dura decisión de poder 
reconocer con jerarquía el empeño de  mejorar la productividad de materia 
prima mediante las técnicas y/o instrumentos del método Lean, aplicar más 
visualizaciones para el estudio de tiempos y calcularlo a través de un software 
de medición de tiempos, balance materiales y  elaborar un kardex para el 
registro de producción y costos totales de la materia prima, graficar los 
procesos del empaque a través del diagrama de flujo. 
 
 Deben implantar una cultura de la metodología Lean, teniendo como meta de 
erradicar los despilfarros existentes en todo el proceso productivo, mediante 
la realización de campañas de concientización, la cultura del cambio y de la 
mejora continua mediante las técnicas tales como círculos de calidad. 
 
 También se le aconseja a continuar con el desarrollo como parte de su cultura 
de diferentes herramientas Lean que no fueron utilizadas o empleadas en 
dicha investigación para que así ayuden a mejorara todos sus actividades y 
procesos productivos que realizan. 
 
 También, se ilumina aquellos investigadores futuros que vana llevar a cabo 
alguna investigación relacionada con mejorar de la productividad de 
cualquiera entidad, tener en cuenta nuevas variables como la capacidad de 
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A. ANEXO DE TABLAS 
A1: Tabla de Tolerancias de la OIT 
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A2: Tabla de Westinghouse 
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B. ANEXO DE FIGURAS 
B1: Comité Lean 
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B2: Diagrama de Pareto 
Fuente: Roberto García Criollo 
 
B3: Mapa de Flujo de Valor 
Fuente: lucidchard -2016 
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B4: Diagrama de Procedencia X y R 




Fuente: Macario Hernández Garza  
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C. ANEXO DE INSTRUMENTOS 
C1: Registro de Toma de Tiempos 
 
C2: Registro de Lluvia de Ideas 
Fuente: Roberto García Criollo. 
 
Lluvia de Ideas
CÓDIGO CUASA - RAÍZ 6M



















































C3: Pre Evaluación de las 5’S 
 
Fuente: Roberto García Criollo. 

































Empresa:      CAPO CALEB COMITÉ LEAN
Evaluación 5's: 15/09/18
4. ¿En el área hay EPP's que son innecesarios?
Total
1. ¿Hay materiales fuera de su lugar o carecen de lugar asignado?
2. ¿Están materiales y/o herramientas fuera del alcance del usuario?
3. ¿Le falta de limitación e identificación al área de trabajo y a los 
pasillos?
Total
1. ¿Hay equipos o herramientas que no se utilicen o innecesarios en el área 
de trabajo?
2. ¿Existen herramientas en mal estado o inservible?
3. ¿Están los pasillos bloqueados o dificultando el tránsito?
1. ¿Existen fugas de aceite, agua o aire en el área?
2. ¿Existe suciedad, polvo o basura en el área de trabajo (pisos,
paredes, ventanas, bancos, etc.?
3. ¿Están equipos y/o herramientas sucios?
Total
1. ¿El personal conoce y realiza la operación de forma adecuada?
2. ¿Solo están las carpetas con la documentación necesaria para las
operaciones en las estaciones de trabjao?
3. ¿Se realiza la operación o tarea de forma repetitiva?
4. ¿Las identificacioes y señalamientos son iguales y estandarizados?
Total
1. ¿El personal conoce las 5's, ha recibido capacitación al respecto?
2. ¿Se aplica la cultura de las 5's, se practican continuamente los principios de 
clasificación, orden y limpieza?
3. ¿Completo la auditoria semanal y se implementaron las medidas 
correctivas?
Total


































Empresa:      CAPO CALEB COMITÉ LEAN
Evaluación 5's: 15/10/18
4. ¿En el área hay EPP's que son innecesarios?
Total
1. ¿Hay materiales fuera de su lugar o carecen de lugar asignado?
2. ¿Están materiales y/o herramientas fuera del alcance del usuario?
3. ¿Le falta de limitación e identificación al área de trabajo y a los 
pasillos?
Total
1. ¿Hay equipos o herramientas que no se utilicen o innecesarios en el área 
de trabajo?
2. ¿Existen herramientas en mal estado o inservible?
3. ¿Están los pasillos bloqueados o dificultando el tránsito?
1. ¿Existen fugas de aceite, agua o aire en el área?
2. ¿Existe suciedad, polvo o basura en el área de trabajo (pisos,
paredes, ventanas, bancos, etc.?
3. ¿Están equipos y/o herramientas sucios?
Total
1. ¿El personal conoce y realiza la operación de forma adecuada?
2. ¿Solo están las carpetas con la documentación necesaria para las
operaciones en las estaciones de trabjao?
3. ¿Se realiza la operación o tarea de forma repetitiva?
4. ¿Las identificacioes y señalamientos son iguales y estandarizados?
Total
1. ¿El personal conoce las 5's, ha recibido capacitación al respecto?
2. ¿Se aplica la cultura de las 5's, se practican continuamente los principios de 
clasificación, orden y limpieza?
3. ¿Completo la auditoria semanal y se implementaron las medidas 
correctivas?
Total


































Empresa:      CAPO CALEB COMITÉ LEAN
Evaluación 5's: 15/11/18
4. ¿En el área hay EPP's que son innecesarios?
Total
1. ¿Hay materiales fuera de su lugar o carecen de lugar asignado?
2. ¿Están materiales y/o herramientas fuera del alcance del usuario?
3. ¿Le falta de limitación e identificación al área de trabajo y a los 
pasillos?
Total
1. ¿Hay equipos o herramientas que no se utilicen o innecesarios en el área 
de trabajo?
2. ¿Existen herramientas en mal estado o inservible?
3. ¿Están los pasillos bloqueados o dificultando el tránsito?
1. ¿Existen fugas de aceite, agua o aire en el área?
2. ¿Existe suciedad, polvo o basura en el área de trabajo (pisos,
paredes, ventanas, bancos, etc.?
3. ¿Están equipos y/o herramientas sucios?
Total
1. ¿El personal conoce y realiza la operación de forma adecuada?
2. ¿Solo están las carpetas con la documentación necesaria para las
operaciones en las estaciones de trabjao?
3. ¿Se realiza la operación o tarea de forma repetitiva?
4. ¿Las identificacioes y señalamientos son iguales y estandarizados?
Total
1. ¿El personal conoce las 5's, ha recibido capacitación al respecto?
2. ¿Se aplica la cultura de las 5's, se practican continuamente los principios de 
clasificación, orden y limpieza?
3. ¿Completo la auditoria semanal y se implementaron las medidas 
correctivas?
Total
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C4: Tiempo de Recorridos y retrocesos 










       
     
      
     
       
     
       
     
       
     
       
     
       
     
       
     
 TOTAL      
Fuente: Roberto García Criollo. 
 
C5: Productos Defectuosos 
Muestra Hora N° de Observaciones 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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